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и, как следствие заливы внутренних полостей и брак лопаток. Поэтому 
главное мероприятие по коренному улучшению качества стержней - 
это организация технологии прокалки стержней. 
Изучив рынок печей в странах СНГ и дальнего зарубежья, вы-
бор остановили на немецких печах фирмы Набертерм модели Мобило-
терм W1500/14. 
Конструктивно прокалочная печь W1500/14 выполнена в виде 
камеры с плотно закрываемой дверью. Камера и дверь футерованы 
современными сверхлегкими, волокнистыми огнеупорными материа-
лами с низким коэффициентом теплопроводности. 
Отличается от обычных камерных печей обогреваемым по-
движным подом на резиновых колесах. Загрузка подвижного пода 
осуществляется вне печи. Все четыре стороны подвижного пода сво-
бодно доступны для загрузки коробов со стержнями. Электрические 
нагреватели, изготовленные порошковой металлургией в виде прово-
локи, установлены в печи таким образом, что нагрев садки происходит 
с пяти сторон. Релейная и микропроцессорная система управления пе-
чи позволяет автоматически поддерживать заданный температурный 
режим прокалки. Программный контролер С-19, встроенный в шкаф 
управления, является электронным программным регулятором вы-
бранных температур, работаете устройством управления, имеет шесть 
температурно-временных заданий, девять мест накопления для про-
грамм и может вызвать максимум восемнадцать температурно-
временных точек. 
Заданная система управления печью позволила обеспечить 
высокую температуру и постоянство режима прокалки, регулируемую 
скорость охлаждения стержней после прокалки. В результате внедре-
ние высокотемпературных печей W1500/14 позволило исключить брак 
стержней по прокалке, снизить расход электроэнергии, повысить куль-
туру производства литейного цеха. 
 
КРИВАЯ ОХЛАЖДЕНИЯ МЕТАЛЛИЧЕСКОГО 
РАСПЛАВА КАК ИСТОЧНИК ИНФОРМАЦИИ 
О ПОЯЛЕНИИ КЛАСТЕРОВ ЗАТВЕРДЕВАНИЯ 
Е. В. Бабич, плавильщик проката и труб, ПАО МК «Азовсталь» 
 Работа посвящена явлению предпереходных явлений, в кото-
рых возможно образование микрокристалликов, которые служат цен-
трами дальнейшего роста зерна металла. При нагреве материала вбли-
зи температуры ликвидус в твёрдой фазе возникают кванты жидкости, 
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в которых число атомов достигает нескольких тысяч. Кванты разбро-
саны по всему объёму тела отливки, их рост происходит не путём 
слияния капель жидкости, а присоединением к ним новых атомов 
твёрдой фазы. 
 Опыты проводили на вторичном сплаве алюминия АК9. Для 
нагрева сплава была использована шахтная печь сопротивления. Опо-
ки просушивали 50, 200 и 400 минут. Температура сушки лежала в 
интервале от 90 до 120 градусов, в зависимости от количества лишней 
влаги в песчано-глинистой форме. После нагрева расплава до заданной 
температуры, его рафинировали с помощью хлорида марганца 
(MnCl2), затем производили заливку в опоку, при этом замеряли ско-
рость охлаждения металла с помощью хромель-алюмелевой термопа-
ры. Все полученные значения измеряли прибором ТРМ-148, затем с 
помощью этого измерительного регулятора все значения температуры 
охлаждения расплава выводили на компьютер. Точность измерения 
прибора – до восьмого знака после запятой, но для получения досто-
верных данных по охлаждению достаточно округлять до сотых долей, 
интервал составлял 0,5 секунды. Для уменьшения скорости охлажде-
ния металла после заливки поверхность формы накрывали асбестовым 
листом, охлаждение проводилось до комнатной температуры. 
 Были проанализированы интервалы температуры вблизи точки 
ликвидус. По аналогии с литературными источниками изучили ско-
рость охлаждения расплава в зависимости от времени. По эксперимен-
тальным точкам провели прямую линию и вычислили размер мини-
мального кванта затвердевания. Результаты вычислений хорошо со-
гласуются с литературными данными. 
 
ЗАКУПКА И ПОСТАВКА ОТЛИВОК ТЯЖЕЛОГО 
МАШИНОСТРОЕНИЯ 
С. В. Шевченко, инженер ООО «Магма» 
С целью комплектации разнообразного оборудования для ме-
таллургических и горнодобывающих предприятий, заводу-
изготовителю, не имеющему собственной литейной базы, необходима 
оперативная закупка качественных отливок из разных марок стали, 
бронзы, латуни. Для осуществления качественной и быстрой закупки 
необходимо: 
1. Наличие актуального перечня поставщиков; 
2. Наличие чертежей требуемых заготовок; 
3. Опыт работы с предприятием-изготовителем литейной про-
дукции; 
